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Abstract: 

Apparatus for blow molding plastic bottles from a preform (3) has a vent nozzle 
(6) connected to a vent chamber (19) surrounding the gas injection nozzle (5). An 
Independent claim is included for a method for blow molding plastic bottles using 
the apparatus. 
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@ Vorrichtung und Verfahren zum Formblasen von Behaltern, insbesondere von Kunststoffflaschen 
@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Formblasen von Behaltern, insbesondere von 

KunststoffTlaschen mittels etnes Prozessgases, ausge- 

hend von Rohlingen, wobei eine Blasduse verwendet 

wird. Die Vorrichtung und das Verfahren sind dadurch 

ausgezeichnet, dass das aus dem fertiggeblasenen Behal- 

ter austretende Prozessgas von einem die Blasduse um- 

gebenden Entluftungsraum mit einer Entluftungsduse 

aufgefangen und weitergleitet wird. Dadurch ist eine 

schnelle und gerauscharme Entluftung auch bei hohem 

Blasdruck moglich. 
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Beschreibung 

[0001] Die EHindung betrifft eine Vordchtung und ein 
Verfahren zum Formblasen von Behaltem, insbesondere 
von Kunststoffflaschen. 5 
[0002] Bekannt sind Vorrichtungen und Verfahren zum 
Formblasen von Behaltem, bei denen eine Blasduse auf eine 
OfFnung Oder einen Kragen des zu blasenden Behalters oder 
auf die Blasform selbst aufsetzt und anschlieBend ein Pro- 
zessgas, z. B. Pressluft unter einem Druck von etwa 40 Bar, lO 
in den zu blasenden Rohling eingelassen und so der formge- 
blasene Behalter hergestellt wird. 

[0003] Oftmals wird hierbei eine Reckslange eingesetzt, 
die den Rohling vor oder wahrend des Formblasprozesses in 
die Bl asform hi nei n streckt. Wenn der Behalter im Wesendi- 15 
chen fertiggeblasen ist, so muss das Prozessgas, welches un- 
ter hohem Druck steht, anschlieBend aus dem Behalter aus- 
gelassen werden. 

[0004] Zum einen ist es hierzu moglich, das Prozessgas, 
das aus dem fertiggeblasenen Behalter austritt, uber die 20 
Blasduse kontroUiert abzufuhren. Nachteilig ist hierbei, dass 
die Blasduse nur einen kleinen Abflussquerschnitt aufweist 
und somit eine vergleichsweise lange Zeit benotigt wird, bis 
sich in dem fertiggeblasenen Behalter Atmospharendruck 
einstellt. Hierbei ist zu beachten, dass der Druck in dem fer- 25 
tiggeblasenen Behalter, wahrend das Prozessgas aus dem 
Behalter austritt, von ca. 40 Bar auf wenige Bar absinkt und 
somit die Ausstromgeschwindigkeit des Prozessgases sich 
inmier weiter verlangsamt. 

[0005] Eine andere Moglichkeit, das Prozessgas aus dem 30 
fertiggeblasenen Behalter abzulassen, besteht darin, die 
Blasduse von dem Behalter und von der Blasform wegzu- 
ziehen und somit das Prozessgas aus dem Inneren des Be- 
halters direkt an die Atmosphare abzugeben. Ein groBer 
Nachteil besteht hierbei darin, dass aufgrund des hohen 35 
Drucks das Wegziehen der Blasduse mit knall- oder explosi- 
onsartigen Gerauschen verbunden ist. 

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, bei 
dem Prozessgas aus dem fertiggeblasenen Behalter schnell 40 
und ohne ubermaBige Gerauschbelastigung abgelassen wer- 
den kann. Diese Aufgabe wird durch eine \forrichtung mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 21 gelost. 

[0007] Bei der erfindung sgemaBen Vorrichtung und dem 45 
erfindungsgemaBen Verfahren ist die Blasduse von einem 
Entluftungsraum mit einer Entluftungsdiise umgeben, wel- 
cher das austretende Prozessgas aufifangt, nachdem die Blas- 
diise von der Blasform oder dem fertiggeblasenen Behalter 
zuriickgezogen wird. Bei der erfindungsgemaBen Vorrich- 50 
tung ist es moglich, das Prozessgas aus dem fertiggeblase- 
nen Behalter auf kurzem Weg und mit einem groBen Ab- 
flussquerschnitt abfiiefien zu lassen, so dass dieser Voigang 
vergleichsweise wenig Zeit beansprucht. Andererseits wird 
ein direktes Austreten des unter hohem Druck stehenden 55 
Prozessgases an die Atmosphare durch die EntliiftungsdUse 
verhindert. Damit konnen knall- und explosionsartige Ge- 
rausche vermieden werden. 

[0008] Vorteilhafterweise sind die Entliiftungsdiise und 
die Blasduse gegeneinander beweglich. Dadurch kann die 60 
Blasduse von der Blasform zumindest eine gewisse Weg- 
strecke wegbewegt werden, ohne dass die Entiuftungsduse 
den abdichtenden Kontakt mit der Blasform oder mit dem 
fertiggeblasenen Behalter verliert. 

[0009] Hierbei ist es weiterhin von Vorteil, wenn die Bias- 65 
diise ein moglichst kleines Volumen im Bereich um die Off- 
nung des Rohlings umschlieBt. Das Volumen im Bereich um 
die Offnung des Rohlings, welches von der Blasduse einge- 



553 A 1 

2 

schlossen wird, wird wahrend des Formblasvoigangs eben- 
falls unter Hochdruck gesetzt, ohne dass dies fUr den eigent- 
lichen Formblasprozess notig ist. Um also so wenig -wie 
moglich Formprozessgas zu verlieren, ist es vorteilhaft, den 
Bereich, den die Blasduse um die Ofi^nung des Rohlings 
herum abschlieBt, moglichst gering zu halten. Das Volumen, 
das die Blasduse im Bereich um die Off*nung des Rohlings 
einschlieBt, ist vorteilhafterweise kleiner als das doppell so 
groBe Volumen, welches von dem Rohling auBerhalb der 
Blasform umschlossen wird. 

[0010] Die Blasduse und die Entiuftungsduse konnen vor- 
teilhafterweise auf der Mundungsflache oder einem Kragen 
des Rohlings sowie auf der Formblasform abdichtend auf- 
setzen. Hierdurch entweicht bei dem Formblasprozess mog- 
lichst wenig Prozessgas. 

[0011] Vorteilhafterweise enthalt die Blasduse einen Bin- 
lass duFch den das Prozessgas in die Blasdtise eintreten 
kann. Von der Blasduse aus gelangt das Prozessgas dann in 
den herzustellenden Behalter. 

[0012] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Blasduse 
eine Offnung aufweist, durch welche die Reckstange hin- 
durchtreten kann. Dadurch ist es moglich, neben dem Ein- 
lassen von Prozessgas in den Rohling, den Behalter auch 
durch den Einsatz einer Reckstange zu formen. 
[0013] Vorteilhafterweise dichtet die Entiuftungsduse ein 
groBeres Volumen ab, das den Bereich des von der Blasduse 
umschlossenen Volumens zumindest teilweise umfasst. Da- 
durch, dass die Entiuftungsduse auBerhalb des Bereichs der 
Blasduse auf den Kragen des Rohlings oder auf die Bias- 
form abdichtend aufsetzbar ist, kann die Blasduse von der 
Blasform weg zuriickgezogen werden und die Entiuftungs- 
duse das freiwerdende Prozessgas auffangen. 
[0014] Vorteilhafterweise weist die Entiuftungsduse eine 
Offnung auf, in welche die Blasduse eingesetzt ist. Somit ist 
es moglich, die Gaszufuhr zu der Blasduse unabhangig von 
der Entiuftungsduse vorzusehen. 

[0015] Weiterhin ist es vorteilhaft, dass die Vorrichtung 
einen Schalldampfer umfasst, der das aus der Entiuftungs- 
duse austretende Prozessgas auffangt und den so entstehen- 
den Schall dampft. Dadurch ist es moglich, das mit hohem 
Druck aus dem fertiggeblasenen Behalter austretende Pro- 
zessgas durch die Entiuftungsduse hindurch einem Schall- 
dampfer zuzufuhren und die durch die Druckunterschiede 
und die Stromung des Gases entstehenden Gerausche zu 
dampfen. 

[0016] Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn die Ent- 
iuftungsduse einen moglichst groBen Abflussquerschnitt fiir 
das abflieBende Prozessgas aufweist. Je groBer der Abfluss- 
querschnitt ist desto schneller wird das Prozessgas aus dem 
fertiggeblasenen Behalter ausgetreten sein, so dass der Be- 
halter sich im Inneren im Wesentiichen auf Atmospharen- 
druck befindet. 

[0017] Vorteilhafterweise wird sowohl die Blasduse als 
auch die Entiuftungsduse mit einer Hebe- und Senkeinrich- 
tung verbunden, so dass es moglich ist, die Bias- und die 
Entiiiftungsduse getrennt voneinander und automatisiert zu 
der Blasform hin und von der Blasform wegzubewegen. So- 
mit ist es moglich, die Bias- und die Entiuftungsduse mit ho- 
her zeitlicher und raumlicher Prazision und insbesondere 
auch getrennt voneinander automatisiert zu verfahren, 
[0018] Vorteilhafterweise wird zwischen der Blasduse und 
der Entiuftungsduse eine Einrichtung vorgesehen, die zwi- 
schen der Blasduse und der Entiuftungsduse abdichtet. Da- 
durch ist es sichergestellt, dass zu dem Zeitpunkt, bei dem 
die Blasduse von der Blasform wegbewegt ist, das aus dem 
fertiggeblasenen Behalter austretende Prozessgas nicht 
durch Undichtigkeiten zwischen der Blasduse und der Ent- 
liiftungsdiise austritt. Wiirde das Prozessgas zwischen der 
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Entliiftungsduse und der Blasduse in verslarktem MaBe aus- 
treten, so ware dies wiederum mit storenden knall- und ex- 
plosionsartigen Gerauschen verbunden. 
[0019] Weiterhin ist es vorteilhaft, an der Blasduse und an 
der Entluftungsduse jeweiis eine Dichtung vorzusehen, die 5 
an der Stelle an der die jeweilige Duse auf den zu blasenden 
Rohbng Oder die Blasform aufsetzt, abdichtet Dadurch wird 
zu jedem Zeitpunkt des Prozesses gewahrleistet, dass unno- 
tige Verluste von Prozessgas oder storende explosions- und 
knallartige Gerausche vermieden werden. Die Dichtung die 10 
die Aufsatzstelle der Bias- oder Entluftungsduse abdichtet, 
kann auch an oder in der Blasform vorgesehen sein. 
[0020] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das 
Prozessgas, welches aus dem fertiggeblasenen Behalter aus- 
tritt, von einem Entluftungsraum mit einer Entluftungsduse, 15 
der die Blasduse zumindest teilweise umgibt, aufgefangen 
und weiteigeleitet. Durch die Verwendung eines die Blas- 
duse umgebenden Entluftungsraums mit einer. Entluftungs- 
dtise ist es mdglich das Prozessgas in relativ kurzer Zeit 
durch einen groBen Abflussquerschnitt hindurch aus dem 20 
fertiggeblasenen Behalter abzulassen und das abgelassene 
Prozessgas gezielt weiterzuleiten, so dass storende knall- 
und explosionsartige Gerausche vermieden werden konnen. 
[0021] ' Vorteilhafterweise wird das austretende Prozessgas 
einem Schalldampfer zugefuhrt, der so den entstehenden 25 
Schall dampft. Durch die Verwendung eines Schalldampfers 
ist es auf efFektive Weise moglich, storende Gerausche 
durch das Austreten von Prozessgas zu beseitigen. 
[0022] Vorteilhafterweise wird vor dem Formblasprozess 
eine Bias- und/oder Entluftungsduse auf die MUndungsflS- 30 
che, den Kragen oder die Blasform selbst aufgesetzt. Durch 
das Aufsetzen der Bias- und/oder Entluftungsduse ist es 
moglich, das Prozessgas ohne bedeutende Verluste in den 
Rohling einzublasen. Durch das Aufsetzen der Enduftungs- 
duse bereits vor dem Formblasprozess ist es weiterhin mog- 35 
lich, dass, falls zwischen der Blasduse und dem Rohling 
bzw. der Blasform eine Undichtigkeit besteht, das hier aus- 
tretende Prozessgas bereits zu diesem Zeitpunkt von der 
Entluftungsduse aufgefangen und dem Schalldampfer zuge- 
leitet wird. Dadurch ist es auch moglich, dass bereits sto- 40 
rende Gerausche, die wahrend dem Formblasprozess selbst 
auftreten, verringert werden. Bestandteil des erfindungsge- 
maBen Verfahrens ist es weiterhin, dass bei dem Formblas- 
prozess Prozessgas durch die Blasduse in die Offhung des 
zu blasenden Behalters geleitet wird, Durch das Einleiten 45 
des Prozessgases in den zu blasenden Behalter wird der 
Rohling aufgeblasen und erhalt die durch die Blasform vor- 
gegebene Form. 

[0023] Hierbei kann die Entluftungsduse bereits auf den 
Kragen des zu blasenden Behalters oder die Blasform aufge- 50 
setzt sein, jedoch ist dies nicht zwingend erforderlich. 
[0024] Vorteilhafterweise wird das erfindungsgemaBe 
Verfahren so durchgefuhrt, dass nach dem Formblasprozess 
die Blasduse von der Blasform weggezogen wird, die Ent- 
luftungsduse jedoch weiterhin in Kontakt mit dem Kragen 55 
des Behalters bzw. der Blasform verbleibt. Dadurch, dass 
die Blasduse von der Blasform weggezogen wird, wird die 
Abdichtung, die die Blasduse mit dem geblasenen Behalter 
oder mit der Blasform hat, aufgegeben, so dass das Prozess- 
gas, das sich in der Blasduse und in dem fertiggeblasenen 60 
Behalter befindet, abgelassen werden kann. Dadurch, dass 
die Entluftungsduse weiterhin abdichtend in Kontakt mit 
dem Kragen des Behalters oder der Blasform verbleibt, kann 
das ausU-etende Prozessgas aufgefangen und weiteigeleitet 
werden. 65 
[0025] Vorteilhafterweise wird das Verfahren so durchge- 
fuhrt, dass, nachdem das Prozessgas im Wesentlichen aus 
dem fertiggeblasenen Behalter ausgetreten ist, und sich die- 



ser Behalter auf naherungsweise Atmospharendruck beHn- 
det, die Entluftungsduse von der Blasform wegbewegt wird. 
Dadurch ist es moglich,. einen noch verbleibenden minima- 
len Uberdruck in dem fertiggeblasenen Behalter abzulassen 
ohne dass jedoch storende Gerausche entstehen und weiter- 
hin ist es moglich, den fertiggeblasenen Behalter aus der 
Blasform zu entnehmen. 

[0026] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform des Verfahrens 
besteht darin, dass beim Endiiften des formgeblasenen Be- 
halters die Reckstange aus dem Behalter herausgezogen ist. 
Dadurch wird im Bereich der Mundungsoffnung des fertig- 
geblasenen Behalters ein moglichst groBer Abflussquer- 
schnitt fur das austretende Prozessgas gewahrleistet 
[0027] Im Folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel der er- 
finderischen Vorrichtung und des erfinderischen Verfahrens 
mit Hilfe der Zeichnungen erlautert Dabei zeigt 
[0028] Fig, 1 eine schematische Darstellung der Vorrich- 
tung zum Formblasen von Behaltem, bei der eine Entluf- 
tungsduse vorgesehen ist, 

[0029] Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 zu einem Zeit- 
punkt, bei dem sowohl die Blasduse als auch die Entluf- 
tungsduse von der Blasform abgehoben sind, 
[0030] Fig. 3 einen Ausschnitt der Fig. 1 , 
[0031] Fig. 4 die Vorrichtung aus Fig. 1 zu einem 2jeit- 
punkt, bei dem die BlasdUse von der Blasform weggezogen 
ist, die Entluftungsduse jedoch weiterhin mit der Blasform 
Kontakt hat. 

[0032] Fig, I zeigt eine Vorrichtung 1 zum Formblasen 
von Behaltem. In eine geteilte Blasform 2 ist ein auf Verar- 
beitungstemperatur erwarmter Rohling 3 eingesetzt, der mit 
einer Reckstange 4 in den Hohlraum der Blasform 2 hinein 
gestreckt werden kann. Der Rohling 3 weist einen Kragen 
15 sowie eine ringartige Mundungsflache 18 auf. Eine i. W. 
glockenformige Blasduse 5, die von einer Heb- und Senk- 
einrichtung 14 zu der Blasform hin und von der Blasform 
wegbewegt werden kann, sitzt auf dem Kragen 15 des Roh- 
lings 3 auf, wobei die Aufsatzstelle durch eine ringfbrmige 
Dichtung 8 abgedichtet wird. Die Blasduse 5 besitzt eine 
Offnung 11 durch die Prozessgas in die BlasdUse eingelas- 
sen werden kann. 

[0033] ErfindungsgemaB umfasst die Vorrichtung 1 eine 
glockenartige Entluftungsduse 6, die mit den ringfbrmigen 
Dichtungen 7 und 9 zu der Blasduse und zu der Blasform hin 
abgedichtet ist. Die Entluftungsduse 6 wird uber eine Heb- 
und Senkeinrichtung 13 zu der Blasform hin und von der 
Blasform wegbewegt. Die Enduftungsduse 6 besitzt eine 
Offnung 12 durch die P*rozessgas aus dem Inneren der Ent- 
luftungsduse austreten kann. Mit der Offnung 12 verbunden 
ist ein Schalldampfer 10, der Gerausche, die durch die Stro- 
mung und die Druckunterschiede des Gases entstehen, 
dampft. Die EnUUftungsduse 6 enthalt eine kreisrunde Boh- 
rung 17, in die die BlasdUse 5 beweglich eingesetzt ist. Die 
Blasduse 5 wiederum enthalt eine kreisrunde Bohrung 16, in 
die die Reckstange 4 beweglich eingesetzt ist. Die Reck- 
stange 4, die Blasduse 5 und die Enduftungsduse 6 sind kon- 
zentrisch zueinander und zum Rohling 3 angeordnet, wobei 
zwischen Reckstange 4 und Blasduse 5 ein erster Ringraum 
20 und zwischen Blasduse 5 und EnUufungsduse 6 ein zwei- 
ter Ringraum 19 (Entluftungsraum) vorliegt. 
[0034] Das erfindungsgemaBe Verfahren wird mit Hilfe 
der Fig. 2 bis 4 erlautert. 

[0035] In Fig. 2 ist ein Zeitpunkt dargestellt, der vor dem 
eigendichen Formblasprozess liegt. Ein Rohling 3 ist in die 
Blasform 2 eingesetzt und sowohl Bias- als auch Enduf- 
tungsduse haben keineriei Kontakt mit dem Rohling 3 oder 
der Blasform 2, AnschlieBend wird mittels der Heb- und 
Senkreinrichtungen 13 und 14 sowohl die Blasduse 5 als 
auch die EnUuftungsduse-6 in Richtung der Blasform 2 be- 
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wegt. Wie in Fig. 3 dargestellt, setzt dabei die Blasdiise 5 
auf den Kragen 15 des Rohlings 3 abdichtend auf, wobei die 
abdichtende. Wirkung insbesondere durch die Dichlung 8 
gewahrleistet wird. Weiterhin setzt hierbei die Entluftungs- 
diise 6 auf die Blasform 2 abdichtend auf, wobei die abdich- 5 
tende Wirkung insbesondere durch die Abdichtung 9 ge- 
wahrleistet ist. AnschlieBend wird iiber die Oflfnung 11 Pro- 
zessgas in die Blasduse 5 eingelassen, das von dorl in das In- 
nere des Rohlings 3 eintritt und diesen entsprechend dem 
Formblasprozess nach vorherigem Strecken durch die Reck- 10 
stange 4 aufblast. 

[0036] Nachdem der Rohling 3 vollstandig aufgeblasen 
ist, so dass sich die fertig geblasene Rasche 21 ergibU ist. 
wie in Fig, 4 gezeigt, die Reckstange 4 und die Blasduse 5 
von der Blasform 2 weg zurUckgezogen; die Entliiftungs- 15 
duse 6 ist nach wie vor gasdicht an die Oberseite der Bias- 
form 2 angepresst. Dadurch uritt das Prozessgas aus der 
..Blasdiise 5 und aus dem fertig geblasenen Behalter 21 iiber 
einen groBen Abflussquerschnitt zugig in den durch die Ent- 
luftungsduse 6 begrenzten Entluftungsraum 19 aus. Die Ent- 20 
luftungsduse 6 leitet das so aufgefangene Prozessgas durch 
die Offnung 12 hindurch dem Schalldampfer 10 zu. Das 
dem Schalldampfer 10 zugefuhrte Prozessgas kann dann aus 
der Apparatur ohne storende Gerauschentwicklung auslre- 
ten. 25 
[0037] Altemativ ist es auch moglich, die Blasdiise 5 mit 
einem Mitnehmer auszustatten, der die Entliiftungsduse 6 
von der Blasform 2 entfemt, nachdem die Blasdiise 5 bereits 
von der Blasform 5 abgehoben wurde und das Prozessgas 
weitgehend aus dem fertiggeblasenen Behalter 3 ausgetreten 30 
ist 

[0038] Eine weitere Alternative besteht darin, eine zwei- 
geteilte Entluftungsduse 6 fest mit jeweils den zwei Teilen 
einer zweigeteilten Blasform 2 zu verbinden und mit der 
Blasform 2 zusammen von dem Behalter seitlich wegzube- 35 
wegen, wenn die Blasform in herkommlicher Weise geoff- 
'net wird. 

Patentanspriiche 

40 

1. Vorrichtung zum Formblasen von Behaltem (3), 
insbesondere von Kunststoffbehaltem, mittels ein es 
Prozessgases ausgehend von Rohiingen, welche eine 
Blasdiise (5) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Blasdiise (5) mindestens teilweise von einer Entluf- 45 
tungsduse (6) mit einem Entluftungsraum(19) umge- 
ben ist, der aus dem Behalter (3) nach dem Formblas- 
prozess austretendes Prozessgas auffangt und weiter- 
leitet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, dass die Entliiftungsdiise (6) und die Blas- 
diise (5) gegeneinander beweglich sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blasdiise (5) so beschaffen ist, 
dass sie ein moglichst kleines Volumen im Bereich um 55 
die Offnung des Rohlings (3) umschlieBt. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Blasdiise (5) auf der 
Miindungsflache (18) des Rohlings (3) abdichtend auf- 
setzbar ist. 60 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Blasduse (5) auf einem 
Kragen (15) des Rohlings (3) abdichtend aufsetzbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Blasdiise (5) auf der 65 
Blasform (21) abdichtend aufsetzbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Blasdiise (5) einen Ein- 



lass (11) fiir das Prozessgas des Formblasens umfasst. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die.Blasdiise (5) eine Off- ..^ 
nung (16) fUr eine Reckstange (4) fiir den Formblas- 
prozess umfasst. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Endiiftungsdiise (6) au- 
Berhalb des Bereichs der Blasduse (5) abdichtend auf- 
setzbar ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Entliiftungsdiise (d) auf 
dem Kragen (15) des Rohlings (3) abdichtend aufsetz- 
bar ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Entliiftungsdiise (6) 
auf der Blasform (2) abdichtend aufsetzbar ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Endiiftungsdiise (6) • * 
eine Offnung (17) fiir die Blasdiise (5) umfasst. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Endiiftungsdiise (6) 
eine Offnung (12) umfasst, durch die das Prozessgas 
aus der Endiiftungsdiise (6) ausstromen kann. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Msrrichtung einen 
Schalldampfer (10) so unif asst, dass das aus der Entluf- 
tungsdiise (6) austretende Prozessgas aufgef angen wird 
und der entstehende Schall gedampft wird. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Endiiftungsdiise (6) 
einen moglichst groBen Abflussquerschnitt fur das ab- 
fiieBende Prozessgas aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Blasdiise (5) mit ei- 
ner Heb- und Senkeinrichtung (14) verbunden ist, die 
die Blasduse (5) zu der Blasform (2) hin oder von der 
Blasform (2) wegbewegen kann. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Enduftungsduse (6) 
mit einer Heb- und Senkeinrichtung (13) verbunden ist, 
die die Endiiftungsdiise (6) zu der Blasform (2) hin- 
oder von der Blasform (2) wegbewegen kann. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Dichtung (7) zwi- 
schen der Blasduse (5) und der Entluftungsduse (6) 
vorgesehen ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Dichtung (8) an der 
Blasdiise (5) so vorgesehen ist, dass wenn die Blasdiise 

(5) auf der Blasform (2), dem Kragen des Rohlings 
(15) Oder der Miindungsoffnung (18) des Rohlings (5) 
aufsitzt, die Dichtung (8) an der Aufsatzstelle abdich- 
tet. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass an der Enduftungsduse 

(6) eine Dichtung (9) so vorgesehen ist, dass wenn die 
Endiiftungsdiise (6) auf der Blasform (2) oder dem 
Kragen des Rohlings (15) auf setzt, die Dichtung (9) auf 
der Aufsatzstelle abdichtet. 

21. Verfahren zum Formblasen von Behaltem (3) mit- 
tels eines Prozessgases, insbesondere von Kunststoff- 
behaltem, ausgehend von Rohiingen (3) unter Verwen- 
dung einer Blasduse, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach dem Formblasprozess aus dem Behalter (3) aus- 
tretendes Prozessgas von einem Endiiftungsraum (19) 
der die Blasdiise (5) zumindest teilweise umgibt, auf- 
gefangen und weitergeleitet wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekehn-* • • 
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zeichnet, dass das austxetende Prozessgas einem 
Schalldampfer (10) zugefiihrt wird, der den entstehen- 
den Schall dampft. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Formblaspro- 5 
zess eine Blas-(5) und/oder Entluftungsdiise (6) auf die 
Miindungsflache (18), an dem Kragen (15) oder die 
Blasform (2) aufgesetzt wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Formblaspro- lO 
zess Prozessgas durch die Blasdiise (5) die Offnung des 

zu blasenden Behalters (21) geleitet wird. 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Formblaspro- 
zess die BlasdOse (5) von der Blasform (2) weggezo- 15 
gen wird, die Entluftungsduse (6) jedoch weiterhin in 
Kontakt mit dem Kragen des Behalters bzw. der Bias- 
form verbleibt. 

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass nach im Wesentlichen 20 
abgeschlossenen Enduften des formgeblasenen Behal- 
ters die Entluftungsdiise (6) von der Blasform (2) weg- 
bewegt wird. 
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